PENGARUH PROSES LIGHTENING HOLE ALUMUNIUM ALLOY 2024 T3

TERHADAP RETAK PERMUKAAN by Wicaksono, Ardian Budi & Yurianto , Ir. MT
i
TUGAS SARJANA












Diberikan kepada : Nama: Ardian Budi Wicaksono
NIM : L2E 006 015
Dosen Pembimbing : 1. Ir. Yurianto, MT
Jangka Waktu : 6 Bulan (enam bulan)
Judul : Pengaruh proses lightening hole alumunium alloy 2024 T3 terhadap
keras permukaan
Isi Tugas :
1) Membahas pengaruh tebal dan radius bending terhadap
fenomena retak pada lightening hole aluminium alloy 2024 T3.
2) Melakukan pengujian meliputi :
 Uji tarik








Dengan ini saya menyatakan bahwa dalam Tugas Sarjana ini tidak terdapat karya
yang pernah diajukan untuk memperoleh sebutan keahlian di suatu Perguruan Tinggi, dan
sepanjang pengetahuan saya tidak terdapat karya atau pendapat yang pernah ditulis atau
diterbitkan oleh orang lain, kecuali yang secara tertulis diacu dalam naskah atau karya
Tugas Sarjana ini dan disebutkan dalam daftar pustaka.
NAMA : Ardian Budi Wicaksono
NIM : L2E 006 015
Tanda Tangan :
Tanggal : Maret 2012
iv
HALAMAN PENGESAHAN
Skripsi ini diajukan oleh :
NAMA : Ardian Budi Wicaksono
NIM : L2E 006 015
Jurusan/Program Studi : Teknik Mesin
Judul Skripsi : Pengaruh proses lightening hole alumunium alloy 2024 T3
haterhadap keras permukaan
Telah berhasil dipertahankan di hadapan Tim Penguji dan diterima sebagai bagian
persyaratan yang diperlukan untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik pada
Jurusan/Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Diponegoro.
v
HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI
TUGAS AKHIR UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS
Sebagai sivitas akademika Universitas Diponegoro, saya yang bertanda tangan di bawah
ini :
Nama : Ardian Budi Wicaksono
NIM : L2E 006 015
Jurusan/Program Studi : TEKNIK MESIN
Fakultas : TEKNIK
Jenis Karya : SKRIPSI
demi pengembangan ilmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan kepada Universitas
Diponegoro Hak Bebas Royalti Noneksklusif (None-exclusive Royalty Free Right) atas
karya ilmiah saya yang berjudul :
PENGARUH PROSES LIGHTENING HOLE ALUMUNIUM ALLOY 2024 T3
TERHADAP RETAK PERMUKAAN
beserta perangkat yang ada (jika diperlukan). Dengan Hak Bebas Royalti/Noneksklusif ini
Universitas Diponegoro berhak menyimpan, mengalihmedia/formatkan, mengelola dalam
bentuk pangkalan data (database), merawat dan memublikasikan tugas akhir saya selama
tetap mencantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai pemilik Hak Cipta.
Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya
Dibuat di : Semarang
Pada Tanggal : Maret 2012
vi
ABSTRAK
Penggunaan paduan alumunium untuk komponen pesawat terbang tidak bisa
dilepaskan karena untuk membangun pesawat terbang dituntut menggunakan part – part
yang memiliki kekuatan yang baik dengan bobot yang ringan. Kekuatan yang baik
bertujuan untuk menahan beban dinamik yang ekstrim saat pesawat beroperasi. Proses
ligteninghole adalah salah satu cara yang efektif untuk memenuhi kriteria tersebut.
Penelitian dilakukan mengikuti process sheet lightening hole CAN 16070 untuk
pembutan spesimen.Proses lightening hole dilakukan dengan mesin eccentrik press dengan
variasi radius die bending ( BT20, BT30 dan BT40 ). Pengujian yang dilakukan adalah
pengujian tarik untuk membahas sifat mekanik material, pengujian kekerasan dengan
metoda hardness vickers untuk membahas nilai kekerasan,dan uji metalografi untuk
membahas struktur mikro didaerah bending.
Dari hasil penelitian terjadi peningkatan nilai kekerasan material yang mengalami
proses lightening hole,sebelum lightening hole nilai rata-rata kekerasan 139,2 HV setelah
proses lightening hole nilai rata-rata kekerasan 180,3 HV. Al 2024 dengan bending radius
paling kecil ( BT20 ) memiliki nilai kekerasan paling tinggi( 217,7 HV ). Perlakuan
bending antara BT 30 dan BT40 pada material yang ketebalaan lebih dari 2,0 mm tidak dpt
dilakukan karena mengalami retak. Proses lightening hole mengurangi material yang reject
akibat mengalami fenomena retak dan pembahasan ini dapat menjadi acuan pada radius
bending berapa yang aman dilakukan pada material Alumunium alloy 2024 T3.
Kata kunci : Alumunium alloy 2024 T3, lightening hole , bending radius, kekerasan dan
struktur mikro
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ARTI LAMBANG DAN SINGKATAN
Simbol Keterangan Satuan
σ Tegangan Pascal, N/m2
F beban yang diberikan Newton, dyne
Ao luas penampang mula - mula mm2
Au luas penampang setelah pengujian mm2
Lu Panjang sesudah patah mm
Lo Panjang mula - mula mm
Ε Regangan
E modulus elastisitas
u tegangan tarik maksimal pascal, N/m2
Fm beban maksimum Newton
HV Kekerasan Vickers
BT 20
Dimensi bending yang digunakan untuk proses
lightening hole dengan nilai radius 3 mm dan
diameter lubang 20 mm
mm
BT 30
Dimensi bending yang digunakan untuk proses
lightening hole dengan nilai radius 4 mm dan





Dimensi bending yang digunakan untuk proses
lightening hole dengan nilai radius 5 mm dan
diameter lubang 40 mm
mm
